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5»)  Verfahren  zur  Herstellung  eines  fadenverstarkten,  strang-gepressten  laummiirorpers. 

©  Ein  Verfahren  zur  Herstellung  eines  fadenarmier- 
ten,  stranggepreßten  Gummikörpers  mit  Hilfe  eines 
Scherkopfes  (1),  bei  dem  die  Fäden  (2)  kontinuier- 
lich  zugeführt,  in  die  in  einer  kontinuierlichen  Vor- 
wärtsbewegung  befindliche  Gummimischung  (3)  ein- 
gebettet  und  durch  Vulkanisierung  der  Gummimi- 
schung  in  dem  Gummikörper  festgelegt  werden.  Die 
Fäden  werden  kontinuierlich  aus  den  in  Umfangs- 
richtung  verteilten,  die  Stirnfläche  durchdringenden 
Mündungen  (4)  des  sich  innerhalb  des  Scherkopfes 

(1)  in  einer  kontinuierncnen  urenoewegung  DeTinuii- 
chen  Scherdornes  (5)  in  den  in  dem  Scherkopf  (1) 
enthaltenen  Teil  der  Gummimischung  (3)  eingebet- 
tet,  wobei  die  Geschwindigkeit  der  Vorwärtsbewe- 
gung  der  Gummimischung  (3)  so  mit  der  Drehge- 
schwindigkeit  des  Scherdornes  (5)  abgestimmt  wird, 
daß  die  Gummimischung  (3)  während  der  Einbettung 
der  Fäden  zumindest  annähernd  ihre  geringstmögli- 
che  Viskosität  erreicht. 
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erfahren  zur  Herstellung  eines  fadenverstarwen,  stranggeprewren  uummmoiHeia 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
jng  eines  fadenarmierten,  stranggepreßten  Gum- 
likörpers  mit  Hilfe  eines  Scherkopfes,  bei  dem  die 
:äden  kontinuierlich  zugeführt,  in  die  in  einer  konti- 
mierlichen  Vorwärtsbewegung  befindliche  Gummi- 
nischung  eingebettet  und  durch  Vulkanisierung  der 
Summimischung  in  dem  Gummikörper  festgelegt 
verden. 

Ein  solches  Verfahren  ist  aus  der  US-PS 
1671761  bekannt.  Die  Einbettung  der  Fäden  in  die 
aummimischung  erfolgt  dabei  in  einer  dem  eigent- 
ichen  Scherkopf  nachgeschalteten  Düse.  Die  ein- 
:elnen  Teile  der  Düse  sind  einander  in  einer  unver- 
Jrehbaren  Weise  zugeordnet,  wodurch  sich  die  Fä- 
ien  stets  parallel  zueinander  und  zur  Richtung  des 
3ummikörpers  erstrecken.  Für  bestimmte  Anwen- 
jungsfälle  ist  das  wenig  befriedigend. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
solches  Verfahren  derart  weiterzuentwickeln,  daß 
sich  eine  schraubenförmige  Verdrillung  der  Armie- 
ungsfäden  in  dem  fertigen  Gummikörper  ergibt. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  bei  ei- 
nem  Verfahren  der  eingangs  genannten  Art  mit  den 
<ennzeichnenden  Merkmalen  von  Anspruch  1  ge- 
öst.  Auf  vorteilhafte  Ausgestaltungen  nehmen  die 
Jnteransprüche  bezug. 

Bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  werden 
die  kontinuierlich  zugeführten  Fäden  aus  in  Um- 
fangsrichtung  verteilten,  die  Stirnfläche  durchdrin- 
genden  Mündungen  des  sich  in  dem  Scherkopf  in 
3iner  kontinuierlichen  Drehbewegung  befindlichen 
Scherdornes  in  den  gerade  in  dem  Scherkopf  ent- 
haltenen  Teil  der  kontinuierlich  zugeführten  Gum- 
mimischung  eingebettet,  wobei  die  Geschwindig- 
keit  der  Vorwärtsbewegung  der  Gummimischung 
so  mit  der  Drehgeschwindigkeit  des  Scherdornes 
abgestimmt  wird,  daß  die  Gummimischung  wäh- 
rend  der  Einbettung  der  Fäden  zumindest  angenä- 
hert  ihre  geringstmögliche  Fließviskosität  erreicht. 
Die  Fäden  werden  hierdurch  auf  allen  Seiten  in 
einer  ausgezeichneten  Weise  durch  die  Gummimi- 
schung  benetzt,  was  eine  ausgezeichnete  adhäsive 
Festlegung  in  dem  letztlich  enthaltenen  Gummikör- 
per  bewirkt.  Sie  folgen  zusätzlich  während  ihrer 
Einbettung  in  die  Gummimischung  der  Drehbewe- 
gung  des  Scherdornes,  was  eine  Verdrillung  um 
eine  gemeinsame  Achse  bedingt  und  einen  schrau- 
benförmig  gewendelten  Verlauf  in  dem  erhaltenen 
Gummikörper.  Dieser  ist  dadurch  nicht  nur  in  der 
Längssondern  zusätzlich  in  der  Umfangsrichtung 
armiert,  was  beispielsweise  eine  Verwendung  als 
oder  innerhalb  von  Seilen  oder  anderen  auf  Beu- 
gung  beanspruchten  Formkörpem  möglich  macht. 

Die  Fäden  können  aus  irgendeinem  der  ein- 
schlägig  verwendeten  Materialien  bestehen,  bei- 

spielsweise  aus  naiurncnen,  Kun&uiuieu  uuei  me- 
tallischen  Textilfäden.  Die  Verwendung  von  Misch- 
formen  und  Ausführungen  aus  mehreren  Teilfäden 
ist  ebenfalls  möglich. 

i  Die  eingesetzte  Gummimischung  wird  inner- 
halb  des  Scherkopfes  durch  die  Relativverdrehung 
des  Scherdornes  in  bezug  auf  das  Gehäuse  einer 
Walkbeanspruchung  unterworfen,  welche  eine  mit 
zunehmender  Drehgeschwindigkeit  des  Scherdor- 

o  nes  ansteigende  Erwärmung  der  eingesetzten  Mi- 
schung  bedingt.  Eine  Erwärmung  auf  Vulkanisa- 
tionstemperatur  ist  hierdurch  bei  Anwendung  hoher 
Drehzahlen  problemlos  möglich.  Die  Vulkanisierung 
und  hierdurch  bedingte  Verfestigung  ergibt  sich 

5  indessen  auch  bei  Erreichen  der  Vulkanisations- 
temperatur  nicht  ohne  weiteres  spontan,  sondern 
erst  im  Anschluß  an  eine  vorübergehende,  erhebli- 
che  Absenkung  der  Fließviskosität  der  eingesetzten 
Mischung  im  Zuge  der  einsetzenden,  eine  Verfesti- 

io  gung  bewirkenden  Vernetzungsreaktion  der  einge- 
setzten  Mischung.  Die  verschiedenen  Stadien  las- 
sen  sich  deutlich  voneinander  unterscheiden,  was 
erfindungsgemäß  genutzt  wird,  um  die  Fäden  mög- 
lichst  zum  Zeitpunkt  des  Erreichens  der  niedrigst- 

>5  möglichen  Fließviskosität  in  die  Mischung  einzu- 
betten  und  hierdurch  eine  optimale  Benetzung  und 
Einbindung  der  Fäden  in  den  Gummikörper  zu 
erhalten  und  diesem  eine  optimale  Festigkeit  zu 
geben. 

jo  Die  Verweildauer  der  Gummimischung  in  dem 
Scherkopf  wird  zweckmäßig  so  bemessen,  daß 
sich  die  Gummimischung  beim  Austreten  aus  der 
Formdüse  des  Scherkopfes  zumindest  in  einem 
fortgeschrittenen  Vulkanisationsstadium  befindet. 

35  Eine  Lageveränderung  der  eingebetteten  Fäden  ist 
dadurch  im  Anschluß  nicht  mehr  möglich.  Die  ge- 
gebenenfalls  erforderliche  Fertigvulkanisation  kann 
bedenkenlos  in  einer  Temperkammer  erfolgen. 

Die  Fäden  können  vor  der  Einführung  in  den 
40  Scherkopf  entgegen  der  Drehrichtung  des  Scher- 

dornes  in  sich  verdrillt  werden,  was  sich  insbeson- 
dere  dann  als  vorteilhaft  bewährt  hat,  wenn  die 
einzelnen  Fäden  aus  mehreren  Teilfäden  zusam- 
mengesetzt  sind.  Die  sich  in  diesem  Falle  ergeben- 

es  de  Armierung  innerhalb  des  fertigen  Gummikörpers 
ist  nach  Art  eines  Kreuzschlagsseils  gestaltet,  was 
dem  Gummikörper  bei  beliebigen  Zug-  und  Beuge- 
belastungen  eine  ausgezeichnete  Formbeständig- 
keit  verleiht. 

50  Die  Fäden  können  während  der  Einführung  in 
den  Scherdorn  gebremst  werden,  was  beispielswei- 
se  mit  Hilfe  einer  Reibeinrichtung  erfolgen  kann. 
Sie  unterliegen  in  diesem  Falle  innerhalb  des  ge- 
brauchsfertigen  Gummikörpers  einer  inneren  Vor- 
spannung,  was  die  Dimensionsbeständigkeit  der- 
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selben  weiter  verbessert. 
Dem  Scherkopf  kann  durch  eine  die  Stirnfläche 

des  Scherdornes  konzentrisch  durchdringende 
Hilfsöffnung  ein  Vorformling  kontinuierlich  zuge- 
rührt  werden,  der  unter  Erzeugung  einer  adhesiven  5 
Bindung  in  der  vorstehend  beschriebenen  Weise 
nit  weiteren,  entsprechend  den  vorliegenden  Dar- 
egungen  erzeugten  Gummikörpern  ummantelt 
wird.  Die  Anzahl  der  in  radialer  Richtung  aufeinan- 
der  folgenden  Schichten  ist  beliebig  und  ergibt  sich  w 
aus  dem  Verwendungszweck  des  Gummikörpers. 

Bei  einem  entsprechenden,  in  aufeinander  fol- 
genden  Stufen  schichtweise  erzeugten  Gummikör- 
per  besteht  die  Möglichkeit,  die  Drehrichtung  des 
Scherdorns  bei  jeder  neuen  Schicht  zu  ändern.  Die  rs 
in  einem  solchen  Falle  in  radialer  Richtung  aufein- 
ander  folgenden  Fadenlagen  sind  in  diesem  Falle 
einander  kreuzweise  zugeordnet,  was  dem  ge- 
brauchsfertigen  Gummikörper  eine  gute  Dimen- 
sionsbeständigkeit  verleiht.  20 

In  Fällen,  in  denen  die  Windungsrichtung  der  in 
den  aufeinander  folgenden  Schichten  aufeinander 
folgenden  Fadenlagen  gleich  ist,  hat  der  fertige 
Gummikörper  dem-  gegenüber  eine  vergleichswei- 
se  größere  Elastizität,  was  ihn  besonders  geeignet  25 
macht  für  Anwendungsfälle,  in  denen  mit  einer 
Schlagbelastung  während  des  bestimmungsgemä- 
ßen  Gebrauchs  zu  rechnen  ist.  Optimale  Eigen- 
schaften  werden  in  dieser  Hinsicht  erhalten,  wenn 
die  zur  Anwendung  gelangende  Gummimischung  30 
zugleich  eine  hohe  innere  Dämpfung  aufweist.  Sie 
unterstützt  zugleich  die  Unterdrückung  von  Schwin- 
gungen,  die  sich  in  bestimmten  Verwendungen 
durch  Sekundäreinflüsse  in  dem  Gummikörper  er- 
geben  können.  35 

Im  Hinblick  auf  eine  feste  Haftung  aneinander 
hat  es  sich  als  vorteilhaft  bewährt,  wenn  für  die 
Erzeugung  des  Vorformlings  und  der  einzelnen 
Gummischichten  artverwandte  Gummimischungen 
verwendet  werden,  wobei  diese  während  der  Ein-  40 
bettung  der  jeweiligen  Fadenlage  nur  vorvulkani- 
siert  und  erst  nach  der  endgültigen  Formgebung 
des  Gummikörpers  gemeinsam  fertigvulkanisiert 
werden.  Diesbezüglich  kann  beispielsweise  eine 
Temperkammer  zur  Anwendung  gelangen,  was  die  45 
Belegungszeit  des  eigentlichen  Scherdornes  redu- 
ziert  und  die  Wirtschaftlichkeit  des  erfindungsge- 
mäßen  Verfahrens  weiter  verbessert.  Zusätzlich  er- 
gibt  sich  eine  unlösbare  Verbindung  zwischen  den 
in  radialer  Richtung  aufeinander  folgenden  Schich-  so 
ten  eines  solchen  Gummikörpers  und  dementspre- 
chend  eine  erhebliche  mechanische  Widerstands- 
fähigkeit. 

Die  mit  Hilfe  des  erfindungsgemäßen  Verfah- 
rens  erhältlichen  Gummikörper  können  gegebe-  55 
nenfalls  auch  vor  ihrer  Ausvulkanisation  in  Gummi- 
mischungen  eingebettet  und  zu  abweichend  gestal- 
teten  Formkörpern  weiter  verarbeitet  und  mit  die- 

:en  gemeinsam  ausvuiKamsien  weraen.  uer  siun 
ergebende  Armierungseffekt  ist  im  Hinblick  auf  die 
orschlagsgemäße  Einbindungsart  der  Verstär- 
:ungsfäden  erheblich. 

Ein  besonderer  Vorteil  der  nach  dem  erfin- 
lungsgemäßen  Verfahren  erhältlichen  Formteile 
jesteht  darin,  daß  die  darin  enthaltenden  Verstär- 
:ungsfäden  durch  ihre  vollständige  Einbettung  in 
iie  Gummimischung  in  ausgezeichneter  Weise  vor 
Jmgebungseinflüssen  geschützt  sind.  Eine  Korro- 
fionsbeanspruchung  der  Fäden  ist  dadurch  weites- 
jehend  ausgeschlossen.  Auch  Stahldrähte  lassen 
iich  problemlos  bei  der  Herstellung  fadenarmierter, 
;tranggepreßter  Gummikörper  verwenden,  welche 
ils  Seile  im  Naßbereich  zur  Anwendung  gelangen. 

Der  Gegenstand  der  Erfindung  wird  nachfol- 
jend  anhand  der  in  der  Anlage  beigefügten  Zeich- 
lung  weiter  verdeutlicht.  Es  zeigen: 

-igur  l 

Eine  erste  Vorrichtung  zur  Durchführung  des 
srfindungsgemäßen  Verfahrens. 

higur  2 

Eine  zweite  Vorrichtung  zur  modifizierten  An- 
wendung  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens. 

Der  in  Figur  1  gezeigte  Scherkopf  dient  zur 
Herstellung  eines  fadenarmierten,  stranggepreßten 
Gummikörpers  nach  dem  vorstehend  beschriebe- 
nen  Verfahren.  Er  besteht  aus  dem  Gehäuse  1  ,  das 
vor  der  Austrittsöffnung  eines  Extruders  6  befestigt 
ist.  In  dem  Gehäuse  1  ist  eine  Formdüse  6  ange- 
ordnet  sowie  ein  der  Formdüse  6  koaxial  zugeord- 
neter  und  um  seine  Achse  drehbarer  Scherdorn  5, 
der  mit  einem  eigenem  Antrieb  versehen  ist. 

Der  Scherdorn  5  ist  im  linksseitigen  Teil  der 
Darstellung  mit  Spulen  8  versehen,  die  seiner 
Drehbewegung  folgen  und  aus  denen  kontinuierlich 
die  Fäden  2  abgezogen  und  an  einer  Reibeinrich- 
tung  9  vorbei  in  die  Fadenführung  10  des  Scher- 
dornes  5  einführbar  sind.  Die  die  Spulen  8  enthal- 
tenden  Behälter  11  sind  im  Bereich  ihres  radial 
nach  außen  weitenden  Durchmessers  an  einem 
Kegelrad  12  befestigt,  welches  mit  dem  ruhenden 
Zahnkranz  13  in  Eingriff  steht.  Die  Spulen  8  bewe- 
gen  sich  daher  während  der  Rotationsbewegung 
des  Scherdornes  5  nicht  nur  um  dessen  Achse  14 
sondern  zusätzlich  in  Richtung  der  eingetragenen 
Pfeile  um  die  Achse  des  Kegelrades  12.  Hierdurch 
wird  eine  Verdrillung  der  Fäden  2  um  ihre  eigene 
Achse  bewirkt,  welche  der  Umdrehungsrichtung 
des  Scherdornes  5  entgegengesetzt  ist.  Diese  ist 
ebenfalls  durch  einen  eingetragenen  Pfeil  kenntlich 
gemacht. 

3 
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Im  Bereich  des  Fadeneinlaufes  in  den  Scher- 
dorn  sind  die  Fäden  2  der  Einwirkung  der  Reibein- 
richtung  9  ausgesetzt.  In  ihnen  ist  dadurch  wäh- 
rend  der  Einbettung  in  die  den  Gummikörper  bil- 
dende  Gummimischung  eine  Zugspannung  wirk- 
sam. 

Die  Fadenführung  besteht  aus  einer  Anzahl  von 
Bohrungen,  die  in  Umfangsrichtung  verteilt  sind 
und  deren  Mündungen  4  die  Stirnfläche  des  Scher- 
dornes  durchbrechen.  Die  aus  den  Mündungen  4 
austretenden  Fäden  2  folgen  dadurch  der  Drehbe- 
wegung  des  Scherdorns  5,  was  eine  Verdrillung  um 
die  Achse  14  in  der  bei  15  gezeigten  Weise  erfolgt. 
Hierbei  ist  es  von  entscheidender  Bedeutung,  daß 
die  Geschwindigkeit  der  Vorwärtsbewegung  der 
Gummimischung  3  so  mit  der  Drehgeschwindigkeit 
des  Scherdornes  5  abgestemmt  wird,  daß  die 
Gummimischung  während  der  Einbettung  der  Fä- 
den  und  insbesondere  zu  dem  Zeitpunkt,  zu  wel- 
chem  die  Fäden  die  Mündungen  4  verlassen,  zu- 
mindest  angenähert  ihre  geringstmögliche  Fließvis- 
kosität  erreicht.  Die  Vorwärtsbewegung  der  Gum- 
mimischung  wird  hierbei  maßgeblich  durch  die 
Fördergeschwindigkeit  des  Extruders  6  bestimmt. 
Sie  läßt  sich  unabhängig  von  der  Drehgeschwindig- 
keit  des  Scherdorns  5  verändern  und  auf  einen 
Wert  einstellen,  bei  dem  die  Einhaltung  der  ange- 
sprochenen  Randbedingung  gewährleistet  ist.  Die- 
se  läßt  sich  anhand  der  Qualität  der  Einbindung 
der  verwendeten  Fäden  in  den  gebrauchsfertigen 
Gummikörper  anhand  einer  Probe  desselben  pro- 
blemlos  kontrollieren  und  im  erforderlichen  Maße 
korrigieren. 

Vom  Grundsätzlichen  her  ist  es  möglich,  die 
Geschwindigkeit  der  Verfahrensdurchführung  so  zu 
wählen,  daß  der  die  Formdüse  6  verlassende,  fa- 
denarmierte  Gummikörper  in  einer  fertig  vulkani- 
sierten  Form  vorliegt  und  seiner  bestimmungsge- 
mäßen  Verwendung  unmittelbar  zugeführt  werden 
kann.  Unter  wirtschaftlichen  Gesichtspunkten  wird 
dem  gegenüber  einer  Verfahrensdurchführung  der 
Vorzug  gegeben,  bei  der  die  Fertigvulkanisierung 
der  Gummimischung  3  innerhalb  des  Scherkopfes 
1  gerade  so  groß  bemessen  ist,  daß  die  Vorvulkani- 
sation  der  Gummimischung  abgeschlossen,  und 
hierdurch  eine  für  die  Lagerung  und  den  Transport 
ausreichende  Eigenfestigkeit  des  aus  der  Formdü- 
se  6  austretenden  Gummikörpers  gewährleistet  ist. 
Dieser  kann  anschließend  in  eine  Temperkammer 
überführt  und  solange  der  Einwirkung  höherer 
Temperaturen  ausgesetzt  werden,  daß  der  Vulkani- 
sationsvorgang  zum  Abschluß  gelangt.  Die  mecha- 
nischen  Eigenschaften  eines  solcher  Art  erzeugten 
Gummikörpers  unterscheiden  sich  nicht  wesentlich 
von  denjenigen,  eines  auf  die  vorstehend  beschrie- 
be,  in  dem  Scherkopf  fertigvulkanisierten  Gummi- 
körpers. 

Die  in  Figur  2  gezeigte  Vorrichtung  dient  der 

modifizierten  Anwendung  des  erfindungsgemaßen 
Verfahrens.  Abweichend  von  dem  in  Figur  1  ge- 
zeigten  Scherdorn  gelangt  eine  Ausführung  zur  An- 
wendung,  welche  von  einer  Hilfsöffnung  konzen- 

5  trisch  ganz  durchdrungen  ist.  Sie  dient  der  kontinu- 
ierlichen  Zuführung  des  Vorformlings  16,  welcher 
entsprechend  der  vorstehend  beschriebenen  Ver- 
fahrensweise  unter  Verwendung  der  in  Figur  1  ge- 
zeigten  Vorrichtung  erzeugt  sein  kann.  Er  hat,  be- 

70  zogen  auf  die  Drehrichtung  und  -Geschwindigkeit 
des  Scherdorns  5  eine  abweichende  Drehrichtung 
und/oder  -Geschwindigkeit  und  bevorzugt  die  Dreh- 
geschwindigkeit  0.  Die  Mündung  der  Hilfsöffnung 
durchdringt  die  Stirnfläche  des  Scherdorns  5  radial 

T5  innerhalb  der  Mündungen  4  der  Fadenführungen. 
Die  während  der  bestimmungsgemäßen  Verwen- 
dung  der  Vorrichtung  aus  den  Mündungen  4  aus- 
tretenden  Fäden  2  werden  dadurch  kontinuierlich 
mit  der  Gummimischung  ummantelt  und  schrau- 

20  benförmig  auf  den  Außenumfang  des  Vorformlings 
1  6  aufgewickelt.  Hierbei  kann  die  in  Figur  2  gezeig- 
te,  im  Vergleich  zu  Figur  1  entgegengesetzte  Dreh- 
richtung  des  Scherdorns  5  zur  Anwendung  gelan- 
gen,  so  daß  sich  eine  Windungsrichtung  der  Ver- 

25  Stärkungsfäden  2  ergibt,  die  derjenigen  der  zuvor 
erzeugten  Fadenlage  entgegengesetzt  ist.  Für  die 
Formbeständigkeit  des  nach  der  Fertigvulkanisie- 
rung  erhaltenen  Gummikörpers  ist  eine  derartige, 
sich  überkreuzende  Aufeinanderfolge  der  einzelnen 

30  Fadenlagen  von  einer  hervorzuhebenden  Bedeu- 
tung.  Die  Fertigvulkanisierung  erfolgt  zweckmäßig 
im  Sinne  der  vorstehenden  Ausführungen  getrennt 
von  der  in  Figur  2  gezeigten  Vorrichtung  in  einer 
separaten  Temperkammer. 

35  Es  versteht  sich  von  selbst,  daß  die  in  Figur  2 
gezeigte  BeSchichtung  eines  Vorformlings  beliebig 
häufig  wiederholt  werden  kann.  Es  bedarf  hierzu 
lediglich  der  Verwendung  von  Scherdornen  5  und 
Formdüsen  6,  welche  hinsichtlich  der  zur  Verfü- 

40  gung  stehenden  Durchtrittsöffnungen  entsprechend 
aufgeweitet  sind.  Auch  wird  man  bei  größeren 
Durchmessern  die  Anzahl  der  auf  dem  Umfang  der 
Stirnfläche  des  Scherdorns  5  verteilten  Mündungen 
4  entsprechend  vergrößern,  um  die  gewünschte 

45  Fadendichte  innerhalb  der  Armierung  zu  erhalten. 
Eine  Nichtbelegung  einzelner  Mündungen  mit  Fä- 
den  hat  keine  nachteiligen  Auswirkungen  auf  die 
sich  im  Bereich  der  Nachbarmündungen  ergeben- 
de  Einbindung  der  dort  austretenden  Fäden. 
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Ansprüche 

1  .  Verfahren  zur  Herstellung  eines  fadenarmier- 
55  ten,  stranggepreßten  Gummikörpers  mit  Hilfe  eines 

Scherkopfes,  bei  dem  die  Fäden  kontinuierlich  zu- 
geführt,  in  die  in  einer  kontinuierlichen  Vorwärtsbe- 
wegung  befindliche  Gummimischung  eingebettet 

4 



md  durch  Vulkanisierung  der  Gummimischung  in 
lern  Gummikörper  festgelegt  werden,  dadurch  ge- 
:ennzeichnet,  daß  die  Fäden  kontinuierlich  aus  den 
i  Umfangsrichtung  verteilten,  die  Stirnfläche 
lurchdringenden  Mündungen  (4)  des  sich  in  dem  5 
Jcherkopf  (1)  in  einer  kontinuierlichen  Drehbewe- 
jung  befindlichen  Scherdornes  (5)  in  den  in  dem 
Jcherkopf  (1)  enthaltenen  Teil  der  Gummimischung 
3)  eingebettet  werden  und  daß  die  Geschwindig- 
;eit  der  Vorwärtsbewegung  der  Gummimischung  10 
3)  so  mit  der  Drehgeschwindigkeit  des  Scherdor- 
les  (5)  abgestimmt  wird,  daß  die  Gummimischung 
3)  während  der  Einbettung  der  Fäden  zumindest 
innähernd  ihre  geringstmögliche  Viskosität  er- 
eicht.  15 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
cennzeichnet,  daß  die  Verweilzeit  der  Gummimi- 
schung  (3)  in  dem  Scherkopf  (1)  so  bemessen 
vird,  daß  sich  die  Gummimischung  beim  Austreten 
jus  der  Formdüse  (6)  in  einem  fortgeschrittenen  20 
t/ulkanisationsstadium  befindet. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Fäden  (2)  vor  der  Einfühl- 
ung  in  den  Scherdorn  (5)  entgegen  der  Drehrich- 
:ung  des  Scherdomes  (5)  in  sich  selbst  verdrillt  25 
werden. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Fäden  (2)  während  der 
Einführung  in  den  Scherdorn  (5)  gebremst  werden. 

30 
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